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Beschreibung' 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von f lammspntzt^schichteten Messern. Messerfdingen 
Oder dergleichen und ein derartiges Messer. Messer- 
klinge Oder dergleichen gernSB Gattungsbegriff des 
Anspruchs 1 bzw, des An^ruchs17. . ~r^-- " ! ^ ^. 

En derartiges Messer bzw. ein Verfahren zvrjyiefr 
stellung eines solchen ist aus der US-PS 3,732.771 
bekannt Dort soil der aus hartem Stahl bestehende Klln- 
genkarper einer Messerklinge einseitig mit einer Hart- 
stofft)eschichtung versehen werden. Als Beschichtung 
ist dort eine unter anderem f iammaufgesprltzte Chrom- 
schicht vorgesehen. Die Schicht soil harter sein als der 
WerkstofiP des stflhlernen Wingenkorpers. :Dle..^5:PSi 
geht von der Vorsteilung aus. daB sich eirie so besghichr 
t^e Messerklinge von der unbeschfchteten Seite darart 
abziehen laBt. daB die Wate von einer Kante-.der 
Besciiichtung ausgebildet wird. In der makrostopischen 
Darstejlung im gattungsbildenden Stand der^TTechnik soil 
sich der angeschliffene Oberfldchenabschnitt-^.der. 
Besciiichtung einem angeschliffenen OberflSchenabr 
schnitt des stahlernen Bereichs ansdilieBen. Es hat sich 
in der Praxis gizeigt. daB bei I^^esserklirigeri, die nach 
dem dort offenbarten Verfahren gefertigt worden sind. 
mikroskopisch l^ine derartige Watenaisbildung aufwei- 
sen. Mikroskopisch befrachlet schlieBt sich der ange- 
schliffene Oberflachenabschnitt nicht stufenlos. also 
insbesondere nicht fluchtend an den angeschllffenen 
stahlernen Oberflachenabschnitt an. 

Auch bei dem Verfahren gemaB der DE-PS 37 00 
250 liegt mikroskopisch eine andere Struktur vor, als sie 
in der Beschreibung beschneben wird. Diese anders 
geartete Struktur. die dadurch entsteht. daB beim Abzie- 
hen der beschichtung^eien Breitseitenfiache die 
Beschichtung spitzenseitig abplatzt, hat zur Folge, daB 
der in den Beschreibungen der eingangs genannten 
Schriften gewollte selbstschSrfende Effekt nicht auftritt. 
Die Schntttfunktion erfolgt bei den gemaB dem Stand der 
Techhik beschichteten Klingen nicht mit der Kante der 
Beschichtung, sondern mit der Stufe d^ Kllngenkbrpers 
im Bereich der Grenzschicht zwischeri Schicht und Sub- 
strat. 

Der Erfindung liegt die Auf gabe zugrunde. diesen 
Nachteil beim Stand der Technik dadurch zu beheben. 
daB der watenseitige AnschluB der Schicht an das Sub- 
strat mikroskopisch derart gestaltet ist. daB die^tatsSch- 
lich wirkende Schneide nicht von derh stahlernen 
Klingenkfirper ausgebildet wird. 

Geidst wird die Aufgabe durch.das irn Anspruch 1 
angegebene Messer und durch das im Anspruch 17 
angegebene Verfahren. 

Die Unteransprudie stellen vorteilhafte Weiterbil- 
dungen der Erfindung dar. 

Zufolge der erf indungsgemaBen Ausgestaltung wird 
erreicht. daB auch mikroskopisch die Grenzflache zwi- 
schen der Beschichtung und dem Substrat keinen Bei- 
trag zur Schnittfunktion mehr leistet. Es wird vi^mehr 
enreicht. daB einzig die VMe, welche von einer Kante 



der Schicht ausgebildet wird. die^^^^dfunktion aus-\ 
ubt. Da sich bei der SchneidtatigkeWw weichere Win-: 
genkorper starker abreibt als die hdrlere B^sc^chtung 
und die IBeschichtung a^ auf dem Substrat auf- 
gji^racht ist. biide^ bei fbrtechreitender Benut- 

zung keine zweite Schnittkante aus. welche vom Stahl 
ausgebfldet wird. Es ist vielmehr en*eicht. .daB - die' 
Beschichtung stufenlos in deh stahlerrien Bereich dber- 
geht. und diese mikroskopische Stnjd^r auch nach ^ner 
langeren Standzert erhalten bleibt^D^mziffifoigels^ 
erheblidie Erhahung der Scfinitllelstung an,ein^^ 
tungsgemSBen Messer gegeben. Bei Schhitiver^^ 
- rnit standardisiertem Abrasivmaterial hat sich gezeigt, 
..;:daB ^erfinduhgsgemtBe Messer SLeJbsl..,rad^ 
^ .Sqhneidtiefe, die einer Hahe von geschnittenemi^^ 
^^y . yon 23 rh entspricht. noch eine SchSrfe aufweiseiri. die 
; Vergleichbare Keramikmesser berelts nach ^inigen.|:iun- . 
... ...df rt Millinrietern nicht mehr erreichen. Der im Stand d^ 

Technik ^Is Ziel angesprocherie'SelbstscharfeffeW tritt 
..beirri erf indungsgemaBen Messer tatsSchlic^ stuf. -J^ 
,v Verglelch zum herkommlich beschichteten Stahlrnesser; 
,ist die SchneidleistungserhOhung noch deutlidier. Wah- 
rend im Test herkammlich beschichtete Stahlrnesser 
bereits nach einer Schneidtiefe vbri 13^ mhn sturhpf 
:^v ^mren, hat. sich; bei^ 

watenseitige Abflachung der B^chichtung im Bereich 
von 1 bis 3 fXm stabilisiert; Das Master b^ 
bend scharf. Eiel einer b'e\)brztjgtien A^ eiiies 
eif indungsgemaBen Me^sers. ' bei welchem der ange- 
schliffene Oberf lachehabschriitt der Beschichtuhg; wel- 
cher sich stufenlos an den angesdiliffehen stihlerneri 
Oberflachenabschnitt des Klihgenk&rpers anschlieBt, 
eine geringere Rauhtiefe aufweist als die Breits^iteh- 
oberfiache der Beschichtuhg. ist eine welter vefbesserte 
Schnittleistung gegeben. ' Es kann weiter vorgesehen 
sein. daB die Rauhliefe 'des angeschliffenen Oberfia- 
chenat>schnrttes im wesentlicheh Identisch ist tfiit der 
F^uhtief e des angeschliffeJheh Oberfiachenabschnitts 
des stahlernen Klihgehkdrpie^s. Die Rauhliefe der Breit-- 
seitenoberfiacihe der Beschichtung kann etwa 10 ^m 
Oder weniger betragen. Die Rauhtiefe des aingesichliffe- 
nen Oberfiachenabs<^nrttes' der^Besd^ kanri 
etwa 5 \iTr\ oder weniger betragen: 'Es hat sich beim 
Rammspritzbesdiichten gezeijgt, daB der stahlerne 
KHngenkdrper aufgeheizt wird: Diese Terhp^ratui-erhd- 
hung im Bereich der beschichteten Oberfiache fOhrt zu 
einem Aniassen uhd einer Hartevenringeaing im Bereich 
der Grenzschicht; Beim Stand der Techriik weist die 
AniaBzoneeine sehr hohe Dicke aut sbdaB diel Haftung 
der Beschichtung auf dem Klingenkdrper nicht opting 
ist, mit der eingangs genannten Folge. daB die Beschich- 
tung abplatzt. ErfindungsgemaB ist nun vorgesehen, 
daB die AnlaBzone eine minimierte Dicke aufwast. Die 
Dicke der AnlaBzone soli dabei bevorzugt geringer sein 
als die Didoe der Beschichtung und bevorzugt geringer 
als 5 Oder 10 ym. Zufolge dieser Ausgestaltung bleibt 
der Klingenkdrper im Kem in seiner Harte durch das 
Rammspritzen unbeetnfluBt Ledigllch in einer sehr dQn- 
nen Zone im Bereich der Grenzflache, welche bevorzugt 
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SO dQnn ausgebildet ist da3 sie rucht mehr^^^/eisbar . : ; PMlvertermige Bp^di^^ inder Ramme 

ist, ist der Kfingenkorpereangelassen unlBRst^^ fe^^ 

geringere HSrte atrf^g§^^ i^^g^ ^^^u^^r^^ daB sich wahrend des Flammspritzbe- 

abh&ngig -vdff?1\^^^^^S^^ die .Br^itseiterif l4qhe i.klingenK6rpers 

^^s^i^^^j^f nj^^spf^^ 5 v^'unzuldssig hoch aufheizt, ist.yqrgesehen.'idaB di^Kllnge 

mehreren aufeinanderfolgenden Schritten mitjewefls 

Sfese ScfTicWdicte einerserteieiri^ 

groBer ansjjileitoairer ^^^^^ ^ 4:7. -£d(^ der^ejnzelnenK^^^ die 

Beschichtunig viau^e^jid ,i: 4..;^ : ; .Oberfiactie Gelegeriheit. sich wieder abzukChlen. Auch 

SchichtdQnn,genLig,..um ni 
ner vorgesehen sein, daB 

Ober die gesamte bi^chicM^ werden. Bevorzugt soil sich beim Beschichten 

gen erstreckt, dso jm wesentlic^ des Kjjngenkorpers kurzfristig nur maxi- 

Dicke aufwe^t^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ "/^^^ « 

§ ^^^^^^^^^^^^^i^Jpiicte-de^^ 4^^Ber^ich der .$cheitelzqne, Vvelche spSter ^jgeschliffen 

dabei maximsJ tOtmal so grpB^seiri .w^^ eine hahere ^"en^ 

% Hartstoffteilchen. ;4Purch # vxi? Verfehren wird jcfiejw^^ 

%sichergestent, daB die beim Besch|cj^en;i^cK^^^^^^ 

pOberfiache engrabenden 5 Ha ^0 ^iderKlingesdlbeU^ 

p male Anhaftung mit jcler ^v^^ ^ ; .ii^den;? Schritten ^rer^ 

i| eingehen. Die Hartstpffteilchen kom^ vi^aehschrittdie^^^^ 
^bid besteheavund ,das Jri^^ §in Ab|:^.atee^^ 

^4Hartstoffteilchen und ; das^ ^ Jr^germ^ Bereich in K^sjerranm 

M einem Vferhdtnis von;80 zu :2Q^^^ zusaorinieh^ .ten JcAbzlehschci^^ 

§ gesetzt werden..Bevorzugy^^^^ 
0 12. In einer deraeittiwW 

S kann zusatzljc^ ^.^^^teinert eiBtenv^/^aus x/?uein£uid^ 
^ bid/Kbbalt bestehenden l^^ eine zweite Kpm-^^^^ . vschlagun beim' Hpchgescl^ 

% ponente der^^fivSchdcht : '^A(qrgesehen,^^^e^ % 50. : -zen jst in Kpmbinatipn , mit der / Beauf schlagungszert so^ 

* insbesondere Nid<el, Chijonn,^^^^^ ^ 1 gewahit, da8 weder nochi.ain der. Br^^ 

waist. Die zweite .Kpmponente soil dann weniger;^s / s 1 0;, ntenfiach beim ferkigen M^sser imjGebrauch ejne Loch- 

% betragen, be/piTugt 30 %:der.Schicht?u^^ ; . 

zung. Die Hdil^der Be^chich^^^ jjegt beyprzugt vyert : : > ^vprzugsweises^ 

oberhalb der Harte des Kiingenkfirpers. Fur eine 35 . >,chung des Klingerikprperszu^ 

Beschichtung mit vVViglfr^ in,^er 1 w .riungen im Klingentorperiuh^^ 

Llteratur eine Hfirte wri 1 4^9^^^ ■^'v::^r^^sil^Em AusfuhrtiWgsbeisFSiel dei^ n^hfol- 

Harte steht elneryarte des KIJngOTkOipers yon elwa 650 r >, . gend anhand : beigef Ggter^ Zeichnungen • erlSutert : Es 

HV 0,3 gegenubeiViPie Hartexter 

als die Harte des Kljnge^^^ Kann etwa 550, 

0.3 betragen. ^-'^^^-^^rd:!^^ yj^^^Figi^ 
Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Herstellen -"::\\/i}>^ju:r-' 

einer MesserWinge sieht daB auf dem-geharteten ^^^^ : ; F 

KlingengrundkGrper veinseitig einei;HartstoffbeschichT.> : . Ji^^ • ■'■ 

tung hochgeschvvindigi5eits-fIarrimaufgespritzt vini^ ~4S jy:Fig.:^ 

daB anschliessend die Klinge^andersettig .abgezogen a : : 

wird. Dabei Ist vorgesehen/dlaB.der zu beschichtehde ^■^■y--':^^:::/.-},:- 

Oberfiachenbereich yor dem:Hartstbffbeschichteri mit 

einem abrasivenGranulatbestrahltvinrd.HieFdurch soil/. Fig. 4 

sich die Rauhtiefe der zu beschichtehden lOberflache . so -m^.- 

andern. Die Beslrahlung: mit .dem\Granulat soil derart . - . : : 

erfblgen. daB. -die ^Scheitelzone' des Klingenkoqae^^ S-^:^>t-)y^'^'\t'^' 

zufblge des Strahjdruckes seitwarts ausweicht..Im Quer- :.: : Fig: 5 

schnittdurch.einenbestrahltenKDngenkSrperbiidetsich . 5= 

dannwatenseitig eineseitiich auswefchende Nase aus. v sff- iV.^ 

Diese Nase wird beim anschlieBenden Ranrinispritzbe- : ^ 

schichten mitbespritzt und anschlieSend abgeschliffen. -^h^: 

Bevorzugt erfolgt die Hartstoffbeschichtung mit Ober- : : . . 

schaligesc^ndigkeit Pas in die Flamme eingebrachte . f; 




ein erfinduhgsgernaBes Messerin Ansicht/ . 

einen Schnitt.cjeraaB def Linie II-II inTig; 1, 

. -. die mikroskopische Darstellung des Waten- 
beraches eihes nach dem Ver^ren gemaB 
StarKl der Technik hergestellten jS^essers. • 

die mikroskopische Darstellung des Waten- 
bereiches eines uribestrahlten/uhbeschich- 
teten Klingenkdrpers im Berelch.der .Wate, . v 

eine Darstellung gemaB Rg. '4. nac^ dem 

Bestrahlen;^*^:v:3^-t^ -Kr-:i;.v--.: j '-^^ 

eine Foigedarstellung gemaB Fig/S riadT 
dem Beschichten. 5v ^ ^; v : : v >: V: 
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Rg.7 
Rg.8 
Rg.9 
Rg. 10 

Rg. 11 



enie FblgedarsteUung von Rg. 
erst^ ^bziehen. , i:; 1 r-- 



m 



dem i 



eine vergrdBerte Folgedarstellung nabh Rg. 
7 nach dem letzten Abziehen, f ^ ^ 

eine vergrdBerte Darsteliung des Watehbe- 
reicheis ieines::erfindurigsgenr^6en Messers, : 

eine vergroBerte'Darstellung des beschich- 
ten Z\Anschenprodu}^es yor dern erstrnaligeh 



70 



eine schen^sche ' Darstellung'^jes Hdiie- • • 
veriaufe entfang\der Llnie xi-XI in Rg: k'^^^ ^^'.^ 

Der Ausgahgspunkt der Erfindiing ist in der Rg: 3 
dargestellt Es handelt sich dort um bihen Schnitt du^^ 
den Watenbereich leahea-f^inge.^cOe'-gem^^ 
gangs genannten Stand der Technik bleschichtet wbrtleh - 
ist. Es bildet sich bei diesefn Messisr zvvar eirie'Kante 
(Oberstand 0) aiusV'dle Aixsri 

aisgebildet vtrird;' jedoch ' i^^ Kahte -hic^' ;die 

Schneidkarrta' Die S<5hheid^ vbm'st^ei^neh' 
Grundkarper; 1 ausgebild^t^ und von einem Vdr- ' 
sprung, an welchen sich dieiu beschichtende Breitsei- ^ 
tenflache 2 anschlieBt Bei der in Rg; 3 dartj^sti^li^^^ 
niikroskopischeri Darstellung 2Bigtsic^^^ 
der BeschichtLing 3 ah der Gi'eitzschidTt i2 hiir unziirb^ ' 
chend ist Beim Scfineidvorgang wind dib Stirnfiache der 
Beschidrtung -nicht abgeriebeh. Esypiatz^n vielmehr 
BruchstQcke der Schicht von der C^enzschicht 2 iab^ so 
da6 im Schneidenbereich die Scliicht kehe Bedeiituhg - 

Das erfindungsgemiaBe Messer' weist einen Klin- 
genkOrper 1 auf, welcher aus gehgrtetem Statil besteht 
GemaB Rg. 4 ist der zu beschichtende Rohling zur Wate 
hin angeschliffeh. -Hierdurch ^ergibt /sich ueine ziir 
Schneide hin scharfe Scheitelzone 11. die die beiden 
gegenuberliegenden Breitseitenflachen 2 und 4 teitt Die 
t}eiden Breitseitenflachen 2 und 4 stoBen IrnScheiteibe- 
reich 11 in einem spitzen Winkel aufeinander. 

Nach dem Fertigen des Rohiings gemSB Rg. 4 wird 
der Rohling im watenseitigen Bereich einer Breitserlen- 
f lache 2 mit Granulait bestrahlt Die Granulatteilchen sind 
feinkdmig und abrasiv. Die Bre'rtseitenf ISche 2 wird durch 
diese Bestrahluhg aufgerauht Die Bestiahlvnrkg erfolgi 
mit einer derartigen Intensitat und Dauer, daBdeir Schei- 
telbereich 11 in die dem Stahl abgewandte Richtiing 
umgebogen wird. JmQuerschnitt entstehtdadurch eine 
nasenfdrmige Abbiegung (vergl. Fig. ■Si:-:-^^^i>^yi i-^i^yj-. 

In einem folgenden Veriahrensschritt wird die 
bestrahlte Breitseitenf lache 2 mit eirier Hartstoftoe- 
schichtung versehen. Der IHartstoff besteht aus Wolfr 
ramcart}idteilchen von ca. 1 fim Durchmesser. Die 
Wolframcarbidteilchen werden in einer Matrix aus Kbbait 
eihgebettet. Die Beschichtung erfolgt im Rammspritz- 
verfahren. Dabei wird das Schichtmaterial putverformig 
ineineFlammegegebenundmittelsderRammeauf ca. . 
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v2000 bis SOOO^*. C aufgehetzt Die ^^geheizte Masse 
;; lyird dann mit sehr hoher GeschwiSPditnamiich einer 
IV :QberschaIlgeschwindfgteit;:auf,d^ yon der Breitserten- 

fiache 2 des Klingenkflrpens 1 gebildete Substrat aufger 
cibradTt. '■'^i:^^^};^;^^^^:',^^^^^^^ 
vvir vv Eswird zuhachst eine sehr dohneerste Schicht atif- 

.getragen, in welcher Tdie Hart^ auch ln 'die 

?^behandelte Oberflache dei^ Breitseitbnf IScK 
;?cheh und sich dprt verahkBrn.^lDie .dOnne Schichta 
' gting erfolgt dadurch; daB der' Strahf iriit ent^recherfder 
^: Geschwindigkeit die riBreitsertenflache ^2 des Messers 
' b e^ 

si rtc^ so gewahftijdaB sich di e Oberf faic^erida' Breit^eiten-' 
^3?ifiache jjei.cliesir^B^crfTi 
erv^^ auf :ein&' ^bei weiche^^^^ 
' stOrende Materialaufweichung statf^^^ Iri-weitereh 
B^sdiichtungssdiritlen" w riach urid nach eiriie 
Vieizahl von ddrin^ Schibhteh aufgetiagm die Soil-' 
^ViidfederSchi(*rt3eH^ -^^^-o':-^ 
- Das . BeschichtuhjgsriiateTia^ '^iDesteht ^^aus' - einer 
J Mischung von Wpifi^mcsiitoidt^ iind Kbbait in 
^ai0m MischtfiigsvB^ 
^'^m Verhalt^^^ auch die ScWchi zi^^^ 

^^setzt Die ^^^SchicHt^^ 3 -^irs^^ ^cfen 
'■■iAQtoiseitigeri Endabschnitt derBreitSeite^^ bW- 
- iQbSr cfie Mittelebenie des'wae^ 
^ kSrpers hinaus in Rc!i|^^^ Breit- 
■■ ^^i^terrfiache; "da xlie^Scherteteorie' ^ t iri >Richrtuhg ^er^ 
lieeseite gebbgen ist: Es ist ztiiassigrdaB ac^i 
iBesichichten die Scheitelzone 1 1 auf eine hfihere Tem- 
' jfberatur aufheizt; als die ubrige zii beschichtende Breit- 
seitenffache 2. ^Die ternperaW^^ welchis sidh die 
Scheitelzone 1 1 aufheizt, kanh dabei soger so groB seiri. 
daB die gesamte Scheitelzone eine Materialerweichung 
;.erfahrt. • •- ■ ••■^ 7^:- :vv-.---.,:, 

-\ In dem in Rg. 7 dargestellteh Verfahrensschritt wird 
vin einem ersten Abziehschfrtt in bekannter Weise die 
Wate von der hicht beischlchteteh Sefle 4 heir abgeixh 
gen. Das At}ziehen erfolgt 

Cher rotiert In dem- in ^ Rg^ 7 ' darcie^Iiten 
Verfahrensschritt wird die gesamte Scheitelzone 11 
abgetragen. Dabei wird in Kauf gendrhmen, daB ein TeO- 
boreich der Beschichtung 2 an der Qrenzfiache zwi- 
schen Schicht und Substrat abplalzt Hierdurch bildet 
sich ein Vorsprung 12 aus. Dieser Vorspmng 12 wind in 
nachfolgenden (Abziehschritten (vergL Fig.. 8) weiter 
abgetragen, bis Anschllff A aus zwei f luchtenden Ra- 
chenabschnitten 6 und7 besteht wbbei der Fiachenab- 
schnitt 6 der Schicht 3 urid Fiachenabschnitt 7 dem 
stahlemen KlingenkOiper 1 zugebrdnet isL Wahrend des ~ 
Abziehens wird der Anschliff gejgiattet. so dafi der Ober- 
f fachenabschnitt 6 eine geringere Rauhtiefe aiifweist als 
der Oberfiachenabschriitt 8, welcher durch die Ramm- 
beschichtung entstahden ist Von der Kante 5 wird die 
VN^e ausgebOdet Die Oberfiachenabschnitte 6 und 8 
ifreten dabei in einem Winkel von bevorzugt 22 bis 24° 
aufeinander. In Rg. 9 istdie talsachlich erreichte Struktur 
des Watenabschnittes wiedergegeben^ Die Rachenab- 
schnitte 6 und 7 gehen stufenlos Ineinander Qber und 
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haben cfieselbe Rauhigkeit (Rauhtiefe), w^^^eringer 
ist als die Rauhtiefe der FISche 8. Die DidJURtragt im 

Ausfuiirungsbeispiel weniger als 1 fxm und ist deshalb in 

den Rguren QberprqportionaJ.groBdargest 

S der Hartsloffbeschicit^ befragt 30 fim. i,:^^'. >:pe^JA;A 

Der Arischliff Aerfoigt in eiriernJspitzen VVinkei (22, 
bis 24'*) zur unbeschictiteteri^Breltseite hin. so daS sich 
eine Schneide 5 ausbildet mi^ 
als der ScherteMntel ides^^:^^ 
(Rg. 4). Diefil4nge.;sdes:';(abge2b 
Abschnittes Ist um dn Vielfec^es.liriger/ als d^ 
des Abschnitts 6. Bei ener typischen Scrtchtdicke von 
etwa 30 (im ist sonriit ein Anschliff A geg^en; bei wel^ 
chem miliroskopischdie Sc^Jchrtabsc^^ 
tend ineinander ?jcibergehen,>so "daB ^gewShrleistet ;ist,>^ 
daB die Wate vonder^Kante 5:der Besc^ 
biidet wind. Abh^ngig von de^H&ie des Schichtrnaterials 
erfoigt die Wahl der.Sdijchtdic^e so/rda3-diese bei.der., 
bestimmungsgemdBen V^rWendung d^ Messes nicht. 
abplatzt. Als weitererRarameterhat cfieDicke der 
zone eine Bedeutung; ihre Dicke ist so gew^trdaB eine : 
optimale Verankerung der Beschlchtung durch die in die 
Oberflache 2 des Stahlkdrpers eirrtretenden^WC-;K6m- 
chen gegeben ist. 

Der Verlauf jdervHarte Jni Wat der ■ 

Rg, 11 dargestellt Die Beschichtung 3;weist a^^ 
Dicke S eine imwesentlichen kpnstante Hdrteaufrn^-, 
lich etwa 1800 HV 0.3. )lrnB.ereichder:Cb'e 
die Hdrte sprunghaft ab auf einen Wert, der etwa 550 
HV 0.3 betragt/ Dieser^Wert ist denArilaBzone ,9 zuge- 
ordnet- Uber die;:^Djcke D- der lAnlaBzone 9 isteigt: die 
hidrte kontjnuierlich zu grdBeren TiefenT an bisauf die 
Hdrte des Voiurrieruriaterials des K]ingenkdrpers,1 ; hier. 
ist die Harte 650.MV.,0.3: :}^-y^:z^^v^^^^^^^ 

Wie der Rg. iO zu enlnehmen ist. ist die Dicke den 
AniaBzone 9 uber die gesamte Querschn'ittserstreckung , 
der Schicht 3 konstant dick. In Rg. 10 ist die Dicke yer- 
grdBert dargestelltVlm Jdealfall ist.sie wesentiich kieiner 
als 1 pm. also :durdi::>yidtzen od^^^ 
nachwe»sbar. Das Erideder prenzschicht 9 istdurch;die 
gestrichette Linie:;dargestellt Jm.Bereich^^^ 
zone 1 1 ist eine hOhere Dicke der AniaBzone 9 zugelas- 
sen. Im Ausfuhrungsbeispiel istdergesamte.Scheitel 1 11 
der AniaBzone 9 zugeordnet Es ist jedoch vorgesehen, : 
daB dieser Abschhitt, bei dem die AniaBzone dicker Jst, 
als im ubrigen beschichteten Abschnitt,:Spdter abgetra- 
gen wird. Im watenentfernten Bereich 14 der Schicht 3 
lauft die Schicht kontinuieriich aus. - Die Grenze (gestri- 
chelte Unie) der AniaBzone 9 geht hier bis an die Breit- 
seitenoberfiache. : ?: so ^:<iClaB ibin angelassener 
Oberf ldchent>er.eich 7.13 jentsteht, '^^dess^ Erstreckung 
der Dicke D der AniaBzone 9:entspricht-- v^^^ 

Alle offenbarten. Merkmale sind erfindungswesent- . 
lich. In die Off enbarung der Anmeldung wird hiermit auch 
der Offenbarungsinhatt der zugehdrigen/beigefugten 
Prioritatsunterlagen (Abschrift der Voranm^dung) voil- 
inhaltlich mit einbezogen. auch zu dem ZwecK Merk- 
male dieser Unterlagen in . An^rOche vorliegender 
Anmeldung mit aufzunehmen. : v = v ir^^;. v;:^ 
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PatentansprQche 



Messer, MesserWinge oderdergleichen,- rnit einem • 

y aus gehaHetem'^ahl besteKe^^^ 
(1). dessen eine BrSt^heififiache^^^ 
for eine flammgesprime'Hartstoffbes^hidTt^ 
ausbildet, dessen zweite Breitseitenf iache (4) unbe- 
schichtet blettst und bei dem durch e^^^ 
(A) von der uribesdiiditeten S^^^ 
einer Kame tS) ^er Schicht (3) 
soil, wobei der angeschliif^ne Obeirfiach^n^^ 
(6) der Beschichtung sich an den angesdiiiffenen 
stShlemen Obertiachenabschnitt (7) des Klingen- 

sTkSrpers (1) anschlie6t.getennzeichh 

. im Micip^Bereich - Ilegenden stajferilos f fuchtenden ' 
AnschluB r^:des :^Gberfiachenabschnittes -;(6) ;f (der . 
Beschichtung :zum : Oberflachenabschnitt (7^ - des 
Klingenkorpers (1) derart, daBcfie Abweichuog yon 
der FIuchtlinie:.ldeineir.!;ist als id^^ 
benachbarten angeschliffenen Oberflachenab- 
. schnitte (6,.^: ^:::<k'y ':'^-r-"VA-^.D>i?'^ ^rr^-^i; >^Vi^^:'^K^i ^• 



-25 ^\r- 



30 



^35 M ' 



40: 



.45 



55 



^v:3. 



Messer. . Messerklinge <xjer.^; de 

Anspruch A bder insbesondere :danach.7dadurch 

: gekennzeichnet, daB der angeschliffene tOberfla- ; 
chenabschnitt (6) der Beschichtung (3). ; weicher 
sich stufenlos an den angeschliffenen stahlernen 
Oberfiachenabschnitt (7) des .Klingenkorpers ri{1) . 
anschlieBt. eine geringere; Rauhtiefe taufweist. - als ' 

.\die Breitseitenoberfiache (8) der Beschichtung (3)v v 

Messer, Messierklinge oderdergleichen nach eihem 
Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
Oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB der angeschnffene pberf lachenabschnitt 
(6) der Beschichtung (3), welchersich stufenlos an 
den angeschrrffenen > stahlernen t^Oberfidchenab- 
schnitt (7) des KUngenkorpeiB -(I} anschlieBt, vei 
Rauhtiefe aufweist. die im wesentlichen identisch ist 
mit der Rauhtiefe des angeschliffenen stahlernen 
Abschnittes (7) der Best^ichtung (3)... ^^^^ . 



4. Messer, Messerklingeoderdergleichen nach einem 
Oder mehrerien vder vorhergehenden -AnsprOche 

; Oder insbesondere danach. dadurch gekennzeich- 
net, daB die Rauhtiefe der Bre'rtseitenoberf Idche (8) 
der Beschichtung (3) etwa 10 |xm oder weniger ist 
und die Rauhtiefe desangeschliffenen OberflSchen- 
abschnittes (6) der Beschichtung etwa 5 iirn oder: 

\- weniger }SX^:}w:^^<}Cj it.--^>^^^t>■.'v 

'■■ 5. Messer, Messerklinge oder dergleichen nach einem 
Oder mehreren -der: vorhergehenden : An^rQdie 
Oder insbesondere danach. gekennzeichnet durch 
eine zufolge einer Minimierung der Dicke (D) einer 

; : .1 AniaBzone. (9). wdche eine geringere H§rte auf- . 

:v weist, ^s der.rst^ieme Klirigenl^rper'(l). die 

K Beschichtung beim Abziehen von der unbeschich- 
teten Breitseitenfiache (4) her nicht:abplatzt.:7»vv 
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6. Messer, MesserMinge od&r dergleichen^^einem 

Oder mehreren der vorhergehenden llBprQche 
Oder insbesondere danach. : dadurch gekenrizeich- 
net. daB die^^ Schichtdicke :(D) der AnlaBzone (9). 
geringer ist als die Dicke (S) der Beschichturig (3) 
UTKl be>«)r2ugt Weinerfiyis^t^^ ist . ::v 

7. Messer. MesserMinge Oder. dergleidien nach einem 
Oder rnehrereri '^dereyorhergehenden 'AriqprQche i 
Oder msbesondere danadii dadurch gekehnzeich- 
net daB die Dicke (S) dier Be^chichtung zvinschen. ^ 
10 und 60 iiiTi;-beyoragt:etwva 40 

8. Messer, MesserMinge Oder dergleichen hach^'neni > 
Oder mehreren ^der ; vorhergehenden rAnsprOche : 
Oder indsesondere danachr dadurch gekenrizeich- 
net, daB die Dicke (D) der AnlaBzone (9) Ckber die 
gesannte beschichtete Breitseitenfldche (2) eine im 
weseritlicheh gieichbleibende Dicks aufvveist^^-'^^ 

9. l\/lesser. MesserMinge Oder dergleichen nach eihern . 
Oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche 
Oder insbesondere danach, dadurch gekenrizeich- 
net daB die Beschichtung (3) aus einem harten Tra- 
germaterial besteht/ invweldiem hiartstoffteilchen 
(10) eingebettetsind.-; H^riv4;-:^;:i<;<??:^ ■■^=:-t ; v .'-^^vV^^v 

10. Messer. MesserMinge oder dergleichen nach ejnem 
Oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche 
Oder insbesondere dahach, dadurch gekennzeich- • 
net, daB die Dicke (D) der AnlaBzone (9} maximal 
1 0 mal so groB ist wie die Did« der Hartstoffteilchen 

(10). --^iipxw.-- .X)^:i;vl-y-.- - rv -i:^: f; >v;- 

11. Messer. MesserMinge oder dergleichen nach einem 
Oder mehreren der vorhergehenden . AnsprQche 
Oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Hartstoffteilchen (10) auis Wolf ramcar- 
bid bestehen und das Tragermaterial Kobalt ist-^ 

12. Messer. MesserMinge Oder dergleichen nach einem 
Oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche 
Oder insbesondere danach; dadurch gekennzeich- 
net daB die Hartstoffteilchen und das Trdgermate- 
rial in einem Verhaftnis von 80 zu 20 bis 90 zu 10, 
bevorzL^ 88 zu 1 2 au^etragen vmi^'y^^:^^^^ \ ^i- .: 

13. Messer. MesserMinge oder dergleichen nach einem 
Oder mehreren der ^vorhergehenden ^ AnsprQche 
Oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net daB die Beschichtung zusStzIich zu einer ersten 
aus Wolframcarbid/Kobalt bestehenden Kbmpo- 
nente eine zweite Kbmpibnente aiis insbesondere 
Nickel. Chrom. Bor:und/oder Silizium aiifweist j.' 



etzung aus- 



. .15. 

.5 ■ 



^^.::-d16. 

■KryX:'-''- 



-.20. 



^25.--17. 



SO i18. 



bevorzugt 30 % der Schii 

macht. . V- : 



Messer. MesseiidirigecKlerdeiigleicheh nach einem 
Oder mehreren der vbrhergeheiiien Ah^to^ 
Oder insbesondere danach. dadurch gekennzeich- 
net. daB die Harte der Beschichtuiiig (3) bevorzugt 
.etwa 1800 HV 0.3 betrSgt und barter ist als die Harte 
des Kfingerikarpers':(1). weto^^ 
Harte von 650 HV;0,3 aufweist.- welche wiederum 
harter 1st als die Hdrte der AnlaBzone (9). welche 
bevorzugt etwtfa 550 HV 0.3 b^tfagt. Vf: Vr;Vt; :^?r ..a ;: • 

Verfiahren zum Hersteflen eirier MesserMinge oder r 
dergleichen. wc4>ei auf den geharteten Klingenkor- 
per einerseits einie Maiistoffbeschichtunjg (2) aufge- 
spritzt wird urid anschlieBend die Klinge anderseitig 
abgezogen wird. dadurch gekennzeichnet ciaB der 
zu beschichtende Oberflachenbefeich (2) vbr-dem.: 
Hartstoffb^chichten mit einem abrasiven Granulat 
bestrahit wind derart. 'da6 die Schatelzbne (1 1) des - 
Klingengrundf^rpers (1) zufolge des Strahldrudces 
..^i^warts ausweichi;^?^^^^ 

Verfahren zum Herstellen einer MesserMinge oder a 
dergleichen,^^ insbesorideire -nach -Anspruch - '16, ^ 
dadurch gekeruizleichn^; daB;die Hartstbff-^FIamrn- 

iceiterfolgt' 



35. 



40 



45 



SO 



14. Messer, MesserMinge oder dergleichen nach einem 
Oder mehreren der vorhergehienden AnsprQche 
Oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net daB die zweite Kbmponente weniger als 50 %. 



Messer. MesserMinge oder dergleichen sowie Ver^ 
^hren zum Herstellen einer MesserMinge oder der- 
gleichen, insbesondere riach ^Iriem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere 
danach. dadurch gekennzeichnet. daBdie Hartstoff-' 
Rammbeschichtung biBi einer Temperature von 
. 2000** C bis 3000** C erfolgt ■ <■ : 

19. Messer. MesserMinge oder dergleichen sowie Verr 
fahren zum Herstellen einer MesserM inge oder der- - 
gleichen. insbesondere nac^ einem dder mehrieren 

■ . der vorheirgehenden Anspruche oder insbesondere 
danach, dadurch ^ gekennzeichnet, daB beim 
Beschichten die b^chichtete Seitenfiache (2) des 
Wingenkorpers (1) kurzfristig miaximal 400** C 
erreicht. wobet im Bereich der Scheitelzone (11) - 

' eine hdhere Temperatur zulassig isit. = ^ 

20. Messer, MesserMinge oder dergleichen sowie Ver- 
i - fahren zum Herstellen einer MeisserMlnge Oder der-' 
w> ^eichen, Insbesondere nach einem dder mehreren 

der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeidinet daB die Klinge in 
^ mehreren aufeinanderfolgenden Schritten abgezo-. 
^ gen wird: -:.--: -^^ "V^::-^!:=i-- «;r/! */•. ' ::u.:^- ::^ - 

21. Messer, MesserMinge oder dergleichen sowie Ver- 
fahren zum Herstellen einer MesserMinge dder der- 
gleichen, insbesondere nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden An^rQche oder insbesondere 
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danach. dadurch gekennzeichnet. daBc^ 

beschichtung in Form elner Vielzahl von^Pffeinan- 
der aufgetragenen dunnen Teilschichten erfolgt 



srm^Reinan- 



22. Messer, Messerklinge oder dergleichen sqwie Ver- s 
lahren zum Herstellen einer MesserWinge oder der- . - 
gleichen. irsbesondere nach einem oder m^J^reren . 
der vprhergehenden Anspruche oder insbesoridere 
danach. cladurch gekennzeichnet. cte6 ia^:e|n(en1 . . 
ersten Ai3ziehschritt die . seitllch ausweichende K io 
Scheitelzone (11) abgelragen wind uni^Hnkaiuf- ; 
nahme etnes dabei eriblgenden AbplaEens der \ 
Beschicrfitung.. ^ ^-^-'-^--^'iif''^^^^ 

23. Messer, Messerklinge oder dergleichen sqwie Ver- ^is 
fahren zum Herstellen einer MesserWingejxier der^. i 
gleichen Jnsbesondere nach einem Oder m^^^ 

der vorhergehenden AnsprOche Oder insjblefpndere . : 
. danach. dadurch gekennzeichnet, daB jnfein oder v. 
mehreren zweiten Abzi^schritten 5|/on ; ?der : . 
Besdiichtung (3) und vorn KUngenkarpe^r (1) spyiia! 
Material abgetragen wird. daB die bade^ 3^gezo- . -i 
genen Oberflachenabschnitte (6 und 7) ^eiriarider . . 
fluchten." ' . ""{;'• . ; 

\iK ' 25 

24. Zwischenprodukt eines Messers, MesserMinge : 
Oder dergleichen mlt einem aus gehartetem Stahl ' 
bestehenden (Oingenkdrper (1), desseri ;eine Breit- 
sertenfl^he (2) das Substrat fOr eine^|fjaamge- 
spritzte Hartstoffbeschichtung (3) ausbiidet, dessen - 30 
zweite Breitseitenf ISche (4) unbeschlchtet bleibt und . 
bei dem durch einen Anschliff (A) vonJ|ier uiribe- 
schichteten Seite her die Wate von einer Karrte (5) 

der Schlcht (3) ausgebildet wenden soil, gekenn-; •-. * 
zeichnet durdi eine in Gegenrichtung ziir Schicht (3) 3S 
seitlich ausweichende Scheitelzone (11) des Klin- 
genkOrpers (1}, welche bis Qber die Mittelebene der 
Klingfenspitze hinaus beschlchtet ist. 



40\ 



45 



so 
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(54) Messer und Verfahren zur Herstellung eines M^ers 

(57) Die Erfindung betrifft ein Messer,: a Messer- 
klinge c)der dergleich^n,>mit -^^^^ . 
Stahl bestehenden 'Wingenl^rper (1),^^^x^^ eiiie' 
Breitseitenflache (2) das Substrat fur einf . flanfimge- 
spritzte Hartstoffbeschichtung (3) ausbijctet; dessen 
zweite BreitsertenfiSche (4) unbeschichtet ble^^ und bel , 
dem durch einen Anschliff (A) von der unbeschichteten 
Seite her die Wate yon einer Kante (5) der Schicht (3) rr i 

ausgebildet warden soil, wobel der angeschliffene 
Oberf Idchenabschnitt (6) der Beschichtung sich an den 
angeschliffenen st&hlernen Oberfiachenabschnitt (7) 
des Klingenkorpers (1) anschlleBL Damit bei einem der- - --^ 

artigen Messer ein Selbstschdrfungseffekt beim 
Schnetden auftritt. muG der v^enseitige Ansc^luB der 
Schicht an das Substrat mikroskopisch derart gestaltet 
seln. daB die tatsSchlich wirkende Schneide nicht von 
dem stShlerenen Ktingenkorper ausgebildet wird. 
Hierzu ist ein im. Micro-Bereich liegender ^enlos 
fluchtender AnschluB des Oberflddienabschhittes (6) 
der Beschichtung 2um Oberfl^chenabschnitt (7) des 
Klingenkflrpers (1) derart vorgesehen, daB die Abwei- - - 

Chung von der Ruchtlinie Kleiner ist aJs die Rauhtiefe 
der benachbarten ~^anges<^(ifferie^^ Obierfldcherab- 
schnitte(6,7). ; -.vr;^.^^-^ 
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GEBUHRENPFLICHTIGE PATENTANSPflOCHE 



Ole vortcgcirtoeuropdische Pateritahmeldung eiuhiolt Dei ihrer Snrachitng mehralazohh PatentansprOche. " ' ^ ^^'-^ 

I — I AiteAnspniChsgebOluw warden innertralb der vor^ , i 

RecherenenbeiicmwurtettraltePatamanapi^ iL^' ;hwi'^is-"V'M^^J^'S|^ 'H'-^^^-W 'x'-^/ '-'L 

J— ] etn Tefl der AnsonicftsgeMhren vwirde Innerhalb der vorgesctuiebenen Fiist entrichteL Der vorllegeoeio ' v " 

europdiscba Recftercbenbericttt wurdo (Qr dia ersten zettn sowte Mr jQne Patemansprticfto erst^ fOr die ^ - ' - 
Anspnieftagebimren entriebtet wurden, j, ^ ..v . ^ ' 

namilcn Patentansprllche; . j --r^; '* *: ife^'S. ib" .r - 3'..'.. ^ - . , -^^ - ■ ' 

»4ine der Anapruchagebflhren wurde Innerhalb der wgescnriebenen- Frirt en DwjvbrU^OerH^ ^ . J ^ 

paiscbe Rechefchenbericht wurde fflr die ersten zehn PatentansprOche ersteilt. 



MANGELNDE EINHEITLICHKEIT DER ERFiNDUNG 



Nacn Aulfassung der Recnercnenabteiiung entspncnt die vortiegende europaiscbe Paion^anrneldung nichi d^ ^toraa-; 
fungen an die iSnrteifllchkeitder 6rtindung: sieenjU^Ilmo 



namUeb: 



- siehe Blatt B 



XRxk watteren RecherciiengeMmnm wurden Innerhalb der sswtztan Frtst entrtehtet Oer vorUagenda euro- 

paiaclJoflecberchenbertchtwurdaliaraUePatentanaprachaersteUt. 

r—l Nur efn Ta« der weiteren Recherchengebflbren wiirdo inn^rtu|Jb dar gesetzXBn Fftex.amrirfitef..Oer , 
' europaische flecfter«nenb|?ri?*rt wurde (Or die TeBe der An^rMiim^e^^^ f?? Eftln^unQOT bezlehen, . . .. „ 

ror die HechereheneobOhren erwfemm?^^ 

ndnUIcb PaifiittansprOebe: ..^ ^ i '^f;/. :y -'^^ J^i- ..o^-'-"-' c - J^^.^ 

f— I Keine der weiteren flecfterenefgebO^ Frist entrtehtet. Oef vprflageiWe euro-^^ , . , 

paiacba flecfterchenbcricht wur^ die aicft auf 

ansprUchen erwdhnte Erflnoung ttezielien. . ....... - ■ 

ruunflcn PaienianaorUche: ' 



• 



EP0 707 921 A3 



^ml EuropSisches Patentamt . EP 95 1 1 5744 - B 



MANGELNDE ElNHEITLICHKErr DER ERRNDUNG 



Nach Auffaissung der Recherchenabteiiung entspricht die voriiegende europaische 
PatentanmeUung nicht den Anforderungen an die Bnheitlichkeit der Erfindung; sie enthait 
mehrere Erfindungen Oder Gruppen von Efiindungen/namli^ 



1- Patentanspruche 1, sowie 2-15 (sofem von Anspruch 1 afahangig) Messer, 

MesserWinge Oder dergleichen. 
2. PatentansprOche 16, sowie 17-23 (sofem von Anspaich 16 abhSngig), 24: Verfahren 

zum Hersteiien einer Messerklinge Oder dergleichen, und eine wahrend dieses 

Verfahrenis hergestelBes 2iwischenproduicL 

Anspruch 1 der Anmeldung betrif f t .ein Messer, eine Klinge Oder 
dergleichen, welchis durch das besondere technische Merkznale 
gekennzeichnet: sind, dass ein im Micro-Bereich stufenlos 
fluchtender Anschluss des Oberfiachenabschnittes der Beschichtung 
zuzn Oberf lachenabschni^t des Klingenkdrpers derart: ausgebildet^ 
isc f dass die Abweichung von der Fluchtlinie kleiner ist als die 
Rauhciefe der benachtbarten angeschliff enen Oberflachen- 
abschnitte^ 

Anspruche 16 und 24 der Anmeldung betreffen ein Verfahren zim 
Hers eel len einer Messerklinge Oder dergleichen und ein wahrend 
dieses Verf ahrens hergestelltes Zwischenprodtikt, die durch das 
besondere technische Merkxnale gegenzeichnet,dass vor d^ 
Hartscoffbeschichten, eine abrasive Strahluhg er£olgt>wodurch 
eine Scheitelzone des Klingen]c5rper^ zufolge des Strahldruckes 
seitwSrts ausvreicht. . 

Die besonderen. Cechnischen Merkxmle des Anspriichs 1 einerseits 
und der AnsprCche 16 und 24 anderseite. sind unterschiedlich. 
Somit ergibt sich gegenuber den Ansprfichen 16 und 24 der 
Einwand von Mangel an Einhetlichkeit gegent^er Anspruch 1. 

Die Anspruche 2-15 wurden ausschliesslich als von Anspruch 1 
ahhangig recherchiert . 

Die Anspruche 17-23 wurden als von Anspruch 16 abhangig ' 
anqesehen und deshalb .nicht recherchiert. 
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